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La prteente invention est relative dun proc6d6 de 
fabrication d'une jante pour cycles. Elle concerne 
aussi les jantes rdalisdes avec le procddd. 

Les jantes et notanmnent celles destinies aux cy- 
cles sent r^alisdes parun profile en aluminium cintr^. 
Dans la plupart des cas, elles sont relltes au moyeu 
par des nappes de rayons, af In de constltuer la roue 
du v6iilcule. Les prof il6s utilis6s sont de diff6rents ty- 
pes, mals ont g6n6ralement la forme d'un U compre- 
nant deux ailes latdrales dont lea pareis extdrleures 
constituent les faces de frelnage centre lesquelles les 
patlns de frein sont mis en pression pour assurer le 
freinage ddslrd. Ce type de Jante, bien qu'offrant cer- 
tains avantages. pr6sente toutefols un certain nom- 
bre d'inconv6nlents. En effet, l'op6ration de cintrage 
du profild pour iui donnersa forme circulaire, ne per- 
met pas d'assurer une largeur de jante de dimension 
precise et constants sur touts la circonfSrence de cet- 
le-d. Par aQleurs, I'op^ration de per^age des trous 
destines d recevoir les 6crous des rayons provoque 
des gonf lements locaux errant ainsi une surface de 
freinage irr6gull6re d6plaisante, et I'efficacit* du frei- 
nage en est r^duite d'autant. Par aiileurs, la jante 
6tant r6alis6e par cintrage d'un prof 116, comprend im- 
manquablement un raccord au niveau de la jonction 
des deux extr6mit6s de celui-ci, raooord qui, dans la 
plupart des cas, est difficile & rtellser parfaitement, 
que la jonction soit manciionnde ou soudto. Le pas- 
sage du raccord lors du freinage, provoque des d- 
coups, perturbarit encore les qualitds de freinage et 
accdidrant ie vieiiiissement des pitees. 

Certaines autres jantes sont r^aiistos en mat^ 
riau composite et les f lanes latdraux destines au frei- 
nage pr^sentent eux aussi des irr6gularit§s nSfastes 
^ un bon freinage. 

La pr6sente invention propose done un proc6d6 
de realisation d'une jante dont les f lanes sont usin^s, 
assurant ainsi d'une partun parfait dimensionnement 
en largeur des surfaces de freinage, d'autre part, une 
homog6n6it6 et une continuity de celie-ci, ainsi 
qu'une parfaite sym^rle par rapport d i'axe de la roue 
et du plan gSndral de syrti^trle de ladlte Jante. 

Ainsi selon I'inveritlon, le proc6d6 de fabrication 
d'une jante pour cycle est caract6ris6 en ce que ledit 
proc6d6 comprend une 6tape compl6mentaire d'usi- 
nage des deux flancs, par enlevement de matidre 
pour former deux faces de freinage parfaites. 

Selon une earact6ristique compl6mentaire, I'usi- 
nage est realise par enlevement de eopeaux grSce k 
un outil de coupe, et selon une metttode pr6fer6e, 
I'usinage des flancs se fait par tournage. 

Selon un mode d'ex6cution du proe6d6, I'usinage 
des deux flancs se fait simultan6ment, mals II peut se 
faire alternativement d'un cat6, puis de I'autre. 

Selon une disposition pr6f6r6e, la Jante est for- 
m6e par un profile en aluminium comprenant deux ai- 
les laterales formant deux flancs lateraux, et selon 
des caracterlstiques compiementaires, le procede 



comprend les dtapas preiiminaires consistant i cin- 
trer un morceau de profile d'aluminium pour iui don- 
ner la forme d'un anneau de grand diametre et mettrs 
ainsi bout e bout les deux extremltes, puis e solidari- 
5 ser les deux extr6mit6s. 

Selon u n mode d'ex6cution donne e titre d'exem- 
ple, la solidaiisation des deux extremltes se fait par 
soudage du type etincelage. 

Selon une autre caracteristlque, apres I'etape de 
10 soudage, on procede e une premiere etape annexe 
consistant e aupprimer le cordon de soudure par usl- 
nage, tandis que dans une deuxieme etape annexe, 
on perce les trous pour les oelliets de retenue des 
ecrous de rayon, et dans une etape finale, on place 
IS les oeillets en les sertissanL 

Selon une autre caracteristlque du precede, 
aprds i'etape compiementaire d^usinage et avant 
retape finale de miSe en place des oeillets, on prece- 
de e une troisieme etape annexe de traitement de la 
20 jante par anodisation, tandis que dans une variante 
du precede, I'etape d'anodisation se fait avant I'etape 
compiementaire d'usinage. 

Selon une variante d'execution, apres I'etape 
compiementaire d'usinage, on precede e une quatrie- 
25 me etape annexe consistante deposerune eouchede 
ceramique sur les deux flancs usines. 

L'Inventlon concerne aussi la Jante realises avec 
ie precede, et dont les deux flancs sont usines par eri- 
- levement de matiere. 
30 D'autres caracteristiques et avantages de I'inven- 
tion se degageront de la descript'ion qui va suivre en 
regard des dessins annexes qui ne sont donnes qu'e 
titre d'exemples non limitatifs. 

Les figures 1,2a, 2b et2c illustrent une jante se- 
35 Ion invention. 

La figure 1 est une vue en plan selon I'axe de la 
jante. 

La figure 2a est urie vue en coupe diametrale se- 
lon ll-ll. 

40 Les figures 2b et 2c sont des vues de details en 
coupe, e plus grande echelle, montrant le profil de la 
Jante, dans une coupe diametrale au niveau d'un oeil- 
let (figure 2c) et dans une coupe au-deld du niveau 
d'un oeillet (figure 2b). 

45 Les figures 3 610 illustrent schematiquement ie 
precede de fabrication selon i'lnvention. 

La figure 3 reprdsente une premiere etape preii- 
minaire. 

Laf igure 4 est une vue en coupe transversale se- 
50 Ion IV-iV de la figure 3. 

Les figures 5a, 5b et 5c illustrent les differentes 
piiases d'une deuxi6me etape preiiminaire, la figure 
5a iiiustrant ia phase avant le cintrage, la figure 5b II- 
lustrant le cintrage proprenr»ent dit, tandis que la figure 
55 5c illustre la pliase apres cintrage. 

Les figures 6a, 6b, 6c et 6d Illustrent une troisie- 
me etape preiiminaire. 

Les figures 7a et 7b illustrent une premiere etape 
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annexe. 

La figure 8 illustre une deuxidme dtape annexe. 
Les figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e, 9f illustrent I'^tape 
compldmentaire selon ('invention. 

1^ figure 10 montre une autre des stapes an- 
nexes du PT0CM6. 

La jante selon I'invention et portant la r^f^rence 
g6n6rale (1) est destin^e d fitre «quip6e de fa^on 
connue en sol, de rayons, d'un moyeu et d'un pneu 
pour consUtuer la roue d'un cyde. La Jante propre- 
ment dite (2) de plan g6n6ral de sym6trle (P) est un 
anneau de grand dlam^tre d'axe (XX'), r6alls6 par un 
profll6 en aluminium qui pr6sente une section ayant 
la forme g6n6rale d'un U ouvert vers la p6rlph6rie ex- 
tdrieure, dans lequel est destind & prendre place le 
pneu et la chambre k air 6ventuelle. Le profile possd- 
de deux ailes (3, 4) latdrales avantageusement sym6- 
triques par rapport au plan (P) relives par deux parois 
transversales (5, 6) espacSes I'une de ['autre : une 
parol inf6rieure (5) et une parol Intermddiaire (6). Les 
deux parois (5, 6} 6tant I6g6rement courfoes et for- 
mant avec des ailes Iat6rales (3, 4) un caisson p6ri- 
ph^rique (7) destine notamment d assurer la tenue 
m6canlque et la rlgldlt6 de la jante, et notamment per- 
mettre aussi I'accrochage des rayons (non repr6sen- 
t6). Notons par allle'urs que I'6xtr6mit6 de chacune 
des alles (3, 4) comprend une salllle locale (8, 9) des- 
tlnte d retenlr le pneu 6qulpant la roue. Par ailleurs, 
la parol Interm6dlalre (6) comprend un logement clr- 
culaire pdriph^rique de retenue et de centrage (10) 
comprenant deux parois verticales (11 , 12) et un fond 
(13) concave etdont la courbure est parexemple un 
cerde. De plus, les paretis int^rieures latdrales (14, 
15) du caisson (7) sont au moins en partie form^es 
par des portions de parol internes (16, 17) sensible- 
ment paralldles au plan (P) de symStrie g6n6rale, tan- 
dis que teurs prolongements sont convergents. 

Selon I'inventton, lesflancs(18, 19) deladite jan- 
te sont usln^s par enlevement de matl6re pour cons- 
tituer des faces dlam^trales de freinage (20, 21) qui 
sont planes et solt parall^les entre elles et parall^les 
au plan de sym6trie (P), soit convergentes vers I'lnt6- 
rieur de la roue m6me, comme cela est repr^sent^ d 
la figure 9b et qui est une solution prdfdrde, voire 
convergentes vers i'ext^rieur (EX). Ainsl, chacune 
des faces peut former avec le plan (P) un angle (A) 
d'environ 1 ,S degrds. La retenue des rayons se fait de 
fa^on dassique par des oeilets (22a, 22b) f ix6s dans 
des trous (23a, 23b) r^alls^s dans les parois inf^eu- 
re (5) et interm^iaire (6) du caisson selon des axes 
(YV) correspondarit d ceux des rayons destines d y 
Stre retenus. Bien entendu, la jante comprend un trou 
(24) destinS au passage de la valve de la chambre & 
air (figure 1). 

Le precede de fabrication selon I'invention de la 
Jante est dterit cl-aprds et lllustr^ schdmatiquement 
par les figures 3 die. 

Selon ce procMd, les f lanes (18, 19) de la Jante 



sont U8in6s dans une dtape oompl^mentaire afin de 
crder sur lesdits f lanes (1 8, 1 9) des faces de freinage 
(20, 21) de caract^ristiques dimensionnelles qualita- 
tives par^ites et dont I'dtat de surface, Thomogdn^itd 

5 et la continuity sont sans reproche. Cette 6tape d'usi- 
nage n'est que compl^mentaire et fait partie d'un en- 
semble d'^tapes n^cessaires faites avant usinage 
dans des stapes prSliminaires ou aprto usinage dans 
des stapes ulttrleures. 

10 VAtape oompl^mentalre selon I'invention, Olus- 
trte seh^maUquement aux figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e 
et 9f, est avantageusement un usinage par enleve- 
ment de matlSre et par exemple par enlevement de 
copeaux grdce d un outil d'usinage. L'usinage peut 

15 etre du type meuiage, rectification, fraisage, mais la 
solution prefdree est cells du tournage en faisant pi- 
voter selon R relativement la jante et/ou i'outil autour 
de I'axe QOC) de la jante et en ddplapant diamfitrale- 
ment selon F1 ou F2, 1'outii d'usinage. 

20 Avant de ddcrire plus prdcisement cette etape 
compiementaire sur laquelle nous reviendrons plus 
loin, nous aliens d^crire ci-aprds les etapes pr6limi- 
naires. 

La jante (2) est reallsee prindpalement et de fa- 

25 9on connue, e partir d'un morceau de profile en alu- 
minium dntre. Ainsl, dans une premiere 6tape preiiml- 
nalre (figures 3, 4), on decoupe un morceau (25) de 
profile d'aluminlum de longueur (L) suffisante pour 
. qu'une fols elntre, le dlametre (D) de la jante pulsse 

30 dtre obtanu, et qui prdsente une section ayant la for- 
me generale d'un U ouvert vers la pdripherie ext6rieu- 
re (EX), dans lequel est destine d prendre place le 
pneu et la chambre e air eventuelle. Le profile posse- 
de deux ailes (3, 4) laterales avantageusement syme- 

35 triques par rapport au plan (P) reliees par deux parois 
transversales (5, 6) espacees I'une de I'autre : une 
parol inferieure (5) et une parol intermediate (6). Les 
deux parois (5, 6) 6tant legerement courbes et for- 
mant avee des ailes laterales (3, 4) un caisson peri- 

40 pherlque (7) destine notamment e assurer la rigldlte 
de la JantB. Notons par allleurs que I'extremite exte- 
rleure de chacune des ailes (3, 4) comprend una sall- 
lle locale (8, 9) s'etendant vers le plan (P) de symetrie, 
destines e retenlr le pneu equipant la roue. Par all- 

45 ieurs, la parol intermediaire (6) comprend un loge- 
ment circulaire periph6rique de retenue et de centra- 
ge (10) comprenant deux parois verticales (11 , 12) et 
un fond (13) concave et dont la courbure est par 
exemple un cercle. De plus, les parois interieures ia- 

50 terales(14, 1 5) du caisson (7) sont au moins en partie 
formees par des portions de parois internes (16, 17) 
sensiblement paralieies au plan (P) de symetrie gene- 
rale. Les flancs lateraux (18, 19) etant ieg6rement 
courbes. 

55 Dans une deuxieme etape pr6liminalre Illu3tr6e 

aux figures 5a, Sb et 5c, on cintre le morceau de pro^ 
file (25) pour former un anneau drculaire (26) et met- 
tre bout d bout ses deux extr6mltes (27, 28). L'opera- 
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tion de cintrage se faisant grdce dune cintreuse (250) 
qui comprend par exemple deux galets d'entraTne- 
ment (251a. 251b), un galet de cintrage (252) et un 
galat de guldage (253). La figure 5a reprdsente la 
phase d'introduction du profile dans la cintreuse 
(250). 1^ figure 5b illustre la phase de cintrage pro- 
prement dite. 1^ figure 5c illustre le morceau de pro- 
file une fols cintr6, les deux extrdmitto (27, 28) se fai- 
sant face. 

Dans une troislSme 6tape pr^llmlnaire, on sollda- 
rise ensemble les deux extr^mlt^s (27, 28) en les sou- 
dant bout h bout, comme cela est illustrd aux figures 
6a, 6b, 6c et 6d. L'op^ration de soudure se fait par 
exemple 6lectrlquement par ^tincelage, ce qui provo- 
que la fusion des deux extrdmitds en contact et les lie 
ensemble par fusion et liaison intime de la matidrs. 
Cette fusion de la matidre due k I'^chauffementgdnd- 
rd par le passage du courant provoque la formation 
d'un cordon de soudure faisant un bourrelet p^iph6- 
rique (29) au niveau de la jointure (31). L'op6ration de 
soudage se fait grdce d une soudeuse du type d ^tln- 
celage (260) comprenant deux mdchoires (261a, 
261b) destinies d retenir les deux extrSmltds (270, 
280) du morceau clntr6 (26). Les mSchoires sent all- 
ment^es en courant diectrique et se rapprochent pen- 
dant l'op6ratlon, mutuellement selon (f1,f2), I'espace 
initial (el ) enfre les mflcholres dimlnuant progresslve- 
ment pourdevenir(e2) Inf6rleurd(e1). Paralldlement 
a I'opdration de soudage, on introdult (figure 6a) dans 
le caisson (7) de chaque extrdmitd (270, 280), une 
dclisse (271, 281) retenue dans ledit caisson par un 
poingonnage (272, 282) de la parol (6) correspondan- 
te. Chaque Pelisse est enfonc6e dans le caisson 
d'une longueur telle qu'en fin de soudure, les deux fa- 
ces (273 ,283) sclent en contact. AInsi, la distance Inl- 
tiale (E) est 6gale d (el) molns (e2). La presence des 
deux ^disses empfeche I'effondrement des cloisons 
du caisson (7) lors de Top^ration de soudage. 

Dans la suite du proc6d4, II est pr6vu une premie- 
re 6tape annexe destinte d supprlmerle bourrelet de 
soudure (29), avant que I'uslnage des f lanes ne soit 
fait dans I'dtape compl^mentaire selon I'lnventlon. 
AInsI, dans cette premiere dtape annexe (figures 7a, 
7b), le cordon de soudure (29) est usind extdrieure- 
ment au prof il et notamment au niveau des f lanes, par 
une fraise (30) se ddplaQant tout autour du prof II au 
niveau de la soudure et dans le plan de jonction (31) 
(figure 7b). Par aHleurs, le cordon est aussi supprlmd 
d I'intSrieurdu profil entre les ailes (3, 4) et lefbnd (5) 
grace k une autre fraise pivotante (32) (figure 7a). 

Dans une deuxi^me ^tape annexe illustrte sch6- 
matiquement d la figure 8 faisant suite, on r^ise les 
pergages de la jante pour r^aliser les trous (23a, 23b) 
respectivement dans les parois infdrieures (5) et in- 
term^dialres (6). Acet effet, on utilise un ou plusleurs 
forets ^paul^s (33) d'axe Incline successlvement d'un 
c0t6 et de i'autre, af in que les deux nappes de rayons 
y solent retenues dans de bonnes conditions. Par ail- 



leurs, dans cette operation, on realise le trou (24) des- 
tine au passage de la valve, qui est dispose avanta- 
geusement diamdtraiement par rapport au plan de 
jonction et de soudage (31). 

5 On procdde ensulte d I'^tape compl^mentalre se- 

lon I'invention, illustrde aux figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e 
et 9f, qui consiste d usiner les f lanes (1 8, 1 9) de la jan- 
te ainsi formSe. La figure 9a est une vue en coupe 
avant usinage, tandls que la figure 9b est une vue en 

10 coupe apr^ usinage. L'uslnage est rtells6 par enle- 
vement de la matiere lat^rale (180, 190) pour rdallser 
des faces diam6trales (20, 21) de frelnage parfeltes 
aussI blen du point de vue etat de surface que du 
point de vue dimensionnel. L'uslnage peut dtre de tout 

IS type et peut par exemple db'e du tournage en faisant 
tourner la jante ou I'outil autour de I'axe (XX') de la 
roue et en ddplasant diametralement I'outil (34a, 34b) 
diametralement selon F1 et vers le centre, comme 
cela est represente, ou vers I'exterieur selon F2. On 

20 realise l'uslnage d'un des f lanes, et ensulte I'autre, ou 
les deux simultanemenL 

L'uslnage permet d'une part d'obtenir un dimen- 
sionnement en largeur (I) precis, d'autre part de creer 
des faces de frelnage (20, 21) parfaites, homog6nes 

25 et continues, tant dans leur aspect dimensionnel que 
dans leur aspect etat de surface. En effet, l'uslnage 
permet en plus de feire disparalire la zone de jonc- 
tion, et permet alnsi un frelnage parfelt sans e-coups. 
Les faces de frelnage (20,21) sont avantageuse- 

30 ment symetriques par rapport au plan (P) et peuvent 
etre paralieies entre elles, mais aussi convergeantes 
vers I'axe de la roue, comme cela est Illustre, pourfor- 
mer par exemple un angle (A) d'environ 3 degr6s, 
mais elles peuvent etre tout aussi bien divergentes. 

35 Dans une etape ulterieure ou troisieme etape an- 
nexe, on fait subird la jante ainsi usinee, un traltement 
anodique ou anodisation, realisee de fagon classique 
(non representee). 

Dans une etape sulvante finale, on realise Toeil- 

40 letage en plagant les differents rivets (22a, 22b), 
comme cela est represente e la figure 10, et grdee e 
une bouterolle (35). 

Dans une variante de precede, on peut, apres 
retape compiementaire d'usinage, proceder k une 

45 operation annexe qui consiste e faire un depot de ce- 
ramique surles deux f lanes (20, 21) ainsi usinds. Cet- 
te operation se faisant done entre I'operation d'usina- 
ge et I'etape finale correspondant d eelle de la pose 
des oeillets. Par contre, I'anodisation falte apres I'usl- 

50 nage dans le precede precedent est effectuee selon 
cette variante, avant l'uslnage des flancs (18, 19). 

II va de sol que I'invention n'est pas limitee k une 
jante formee parun profile en aluminium, malsqu'elle 
peut etre de tout autre type et notamment en materiau 

55 composite ou autre. 

Blen entendu, I'invention n'est pas llmltee aux 
modes de realisation decrits et representes k tltre 
d'exemples, mais elle comprend aussi tous les equl- 
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valents techniques ainsi que leure combinaisons. 



Revendications 

1. Proc6d6 de fabrication d'une jante pour cycle, 
caract6ris6 en ce que ledit proc6d6 comprend une 
6tape compl6inentaire d'usinage des deux f lanes (18, 
19) par enlevement de matl^re pour former deux fa- 
ces de fireinage (20, 21 ). ^ 

2. ProcMd de fabrication d'une Jante pour cycle 
selon la revendlcation 1, caract6ris6 en ce que I'usl- 
nage est r6alls6 par enlevement de copeaux gr§ce & 
un outil de coupe (34a. 34b). 

3. Proc6de de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendicatlon 2, caract6ris6 en ce quo I'usi- 
nage des f lanes (18. 19) se fait par tournage. 

4. Pn3c6d6 de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendlcation 3, caract6ris6 en ce que I'usl- 
nage des deux flancs (18, 19) se fait simultan6ment. 

5. Proc6d6 de fabrication d'une jante pour cycle 
de plan g6n6ral de sym6trie (P) etd'axe de sym6trie 
g6n6rale (XX') selon I'une quelconque des revendica- 
tions pr6c6dente3, caract6rls6 en ce que le proc6d6 
oonslste h i^allser la jante avec un prof il6 en alumi- 
nium comprenant deux alles Iat6rales (3, 4) formant 
deux flancs Iat6raux (18,19). 

6. Proc6d6 de fabrication d'une jante pour cycle 
selon I'une quelconque des revendications pr6c6den- 
tes, caractdrisd en oe qu'avant I'^tape compldmentai- 
re. le proc6d6 comprend les stapes prdllmlnaires sul- 
vantes : 

- cintrage d'un morceau de profild d'alumlnium 
(25) pour lui donner la forme d'un anneau (26) 
de grand diam6tre et mettre ainsi bout i bout 
les deux extr^mit^s (27, 28); 

- solidarisation des deux extr6mit63 (27, 28). 

7. Proc6d6 de fabrication d'une jante pour cycle 
selon la revendlcation 6, caract6rls6 en ce que la so- 
lidarisation des deux extr6mltte (27, 28) se fait par 
soudage du type 6tlncelage. 

8. Proc6d6 de fabrication d'une jante pour cyde 
selon ia revendlcation 7, caract6ris6 en ce qu'aprds 
I'dtape de soudage, on procdde k une prsmidre 6tape 
annexe consistent k supprimer ie cordon de soudure 
(29) par usinage. 

9. Proc6d6 de fabrication d'une jante pour cyde 
selon la revendicaBon 8, caract6ris6 en ce qu'aprfts 
la premiere 6tape annexe, on realise une deuxieme 
etape annexe consistant e percer les trous (23a, 23b) 
pour les oeillets de retenue (22a, 22b) des 6crous de 
rayon. 

1 0. Precede de fabrication d'une jante pour cyde 
selon la revendlcation 8, caract6rls6 en ce que dans 
une etape finale, on place les oeillets (22a, 22b) en 
les sertlssant. 

11 Precede de febrication d'une Jante pour cyde 
selon I'une quelconque des revendications pr6c6den- 



tes, caracterise en ce qu'apres retape compl6mentai- 
re d'usinage et avant retape finale de mise en place 
des oeillets, on precede e une troisi6me etape annexe 
de traitement de la jante par anodlsatlon. 

12. Precede de fabrication d'une jante pour cyde 
selon I'une quelconque des revendications 1 e 1 0, ca- 
racterise en ce qu'avant I'etape oompiementaire 
d'usinage, on procede e une troisieme etape annexe 
de traitement de la jante par anodlsatlon. 

13. Precede de fabrication d'une Jante pour cyde 
selon la revendicatlon 1 2, caracterise en ce qu'apres 
i'etape compiementaire d'usinage, on precede e une 
quatrieme etape annexe consistant d d6poser une 
couche de ceramlque sur les deux flancs usines. 

14. Jante pour cyde, de plan g6n6ral de symetrie 
(P) et d'axe de symetrie P<X'). r6alis6e par le precede 
selon I'une quelconque des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que ses deux flancs (18, 19) 
sent usines par enlevement de matiere. 

15. Jante pour cyde selon la revendicatlon 14. 
caracterisee en ce que les deux flancs (18, 19) usines 
sent paralieies au plan (P) de symetrie generate. 

16. Jante pour cyde selon la revendicatlon 1 5, 
caracterisee en ce que les deux flancs (18, 19) usln6s 
sent convergents. 

17. Jante pour cyde selon I'une quelconque des 
revendications 14 & 16. caracterisee en ce qu'eile est 
realises par un profile en aluminium entre ies deux al- 
ios (3, 4). 

18. Jante pour cyde selon la revendicatlon 17. 
caracterisee en ce que le profile comprend entre ies 
deux ailes (3. 4), une gorge interieure (10) de centra- 
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FIG 2 b 
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FIG 3 
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FIG 5c 




FIG 6a 
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FIG 8 
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FIG 9d 
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FIG 9F 
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FIG 10 
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